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INTRODUCCION 
El pensamiento de la Misión Tecn1ca Alemana al traer este 
equipo ha sido el de ayudar en una forma aun mAs técnica 
al desarrollo integral de la Pequeña y Mediana Empresa 
Gratica. Con t'ol queremos llegar hasta el mas ale1ado rincón 
de Colombia a fin de informar y formar en las lécnrcas pro· 
p1as del proceso Offset. tanto al traba¡ador colombiano co· 
mo al empresario, para que este ultimo pueda hacer 1nver-
s1ones que en realidad redunden en el futuro de su empresa 
y de la industria gráfica colombiana 
Este equipo móvil sera otra herramienta del SENA P,ara la 
formación profesional del traba,ador colombiano y un servi 
c10 mas para el país gráfico. 
Es m1 deseo, que este taller mov1I tenga un gran eiuto en 
su paso por todos los caminos de Colombia. 
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EXPERTO EN ARTES GRAFICAS 
JEFE MISION TECNICA ALEMANA 
FOTOGRAFIA DE 
¿Qu6 es la luz? 
La luz es una forma de ener¡la, que se 
desplaza a una velocidad de 300 . 000 
Km/ seg., sobre una d1stanc1a piqueña ~ 
demos considerar que la luz se propaga 
en linea recta. 
Llamamos rayo de luz al se¡mento de 
recta de acuerdo al cual se realiza la 
propagación. 
Cuando ute rayo luminoso pasa de un 
cuerpo a otro, se desvla, produciendo el 
fenómeno llamado REFRACCION. 
La mayor fuente de luz es el sol, él nos 
envla una m~zcla de radiaciones que a 
nuestro criterio es blanca o nos parece 
blanca, sin embargo si esta radiación so-
lar se hace pasar a través de un prisma, 
vemos que la misma se descompone en 







Las antertores son las radiaciones visi· 
bles, sin embar¡o, existen otros que no 
podemos ver como son: La ultra·violeta, 
la infra-roja, los rayos gamma, los rayos 
X, etc. 
Entre los colores arriba citados se con-
sideran colores prlrrarios: el naranja, 
verde y violeta. 
Existen también los colores básicos que 
son MAGENTA. AMARILLO y CYAN. 
Además del sol existen otras fuentes lu· 
mlnosas, entre las más usadas para los 
trabajos fotomecánlcos, podemos citar: 
- Lámparas de arco (Carbones) 
- Umparas de xenón 
- Lámparas fluorescentes 
- Lámparas de mercurio 
- Lámparas solar 
- Lámparas de Tun¡steno 
La temperatura de las fuentes luminosas 

























PELICULAS DE REPRODUCCION 
En Artes Gráficas se conocen tres clases 
de p!llcula a saber: 




Esta pellcula como su nombre lo indica 
es solamente sensible a las radiaclónes 
azules. razón por la cual podemos traba· 
jarla con luz de segundad amarilla. Su 
sensibilidad es muy baja por lo cual solo 
sirve para hacer contactos, ya que la ex-
posición en la cámara serla demasiado 
larga. 
ORTOCROMATICA 
Es la pelfcula que nos sirve para cual-
quier trabaJo en blanco y negro en la d· 
mara, en ampliadora o por contacto, ya 
que esta p! llcula es muy sensible, la luz 
de seguridad u naranja-oscura. 
PANCROMATICA 
Es una pellcula sensible a todas las radi-
aciones coloreadas, razón por la cual el 
trabaJO con esta pellcula se debe realizar 
en oscuridad total. 
La pelfcula pancromática sirve para rea-
lizar cualquier trabaJO en color, que se 
debe hacer usando filtros. 
Las anteriores clases de película, son 
producidas por lo regular en 8 diferentes 
gradaciones que trabajan entre los va-
lores "muy suave" hasta "muy duro" 
(emulsión Lith) para compensar ta gra-
dación del original 
las posibilidades de combinación son 
muchas, debido a que también existen 
diferentes' reveladores con diferentes gra. 
dac1ones, por lo cual podemos realizar 
trabaJos muy exactos. 
ANTI HALO 
Cada pellcula tiene en su base (acetato, 
celuloide, polietíleno) un pigmento colo-
reado con el fin de que la luz de expos1· 
ción no entre por la base y refleje luces 
falsas del porta-película 
En las pelfculas "lith" la capa antthalo 
tiene un color café, en pellculas or¡tocro-
máticas rojo-oscuro y en peliculas pan. 
cromáticas verde-oscuro. Fig. N9 
LA EMULSION 
las emulsiones en las pellculas son di· 
ferentes: 
Por ejemplo: las pelfculas "Lilh" t ienen 
sobre su base de polietlleno una emulsión 
de P. V . A. (potivinilalcohol). Esta emul· 
sión es muy delgada y permite un lavado 
y secado muy rápido. Además la emulsión 
tan delgada nos dá una imagen :fe máxi· 
ma nitidez. 
las películas de tonos continuos tienen 
una emulsión de gelatina, que es más 
gruesa, más suave y requiere mayor tlem-











la emulsión de las películas es sensibili· 
zada con brumuro de plata, el cual está 
colocado con un sensibilizador a los co-
lores. Para los cuales la pellcula es sen-
sible segúºn su uso (orto o Pan) por una 
área espectral. 
Por ejemplo: 
El bromuro de plata sin colorante (pelfcu-
la azul sensitiva) tiene su máxima sensi· 
bltidad en azul en las longitudes de onda 
440 • 460 m4 
El brumuro de plata con el colorante para 
película "orto" tiene su máxima senslbill· 
dad en longitudes de onda, 590 m4 
El b1omuro de plata con et colorante de 
pellcula "Pan" tiene su sensibilidad hasta 
740 m4 que cubre casi todo et espectro 
visible. 
REVELADO 
Después de la exposición la emulsión tie-
ne una imagen lat~nte, es decir, todavía' 
la Imagen no esta visible. 
En el baño revelador ennegrecen todas 
las pequeñas partlculas de bromuro de 
plata que reciben luz . Químicamente es 
un proceso de reducción. Las otras par· 
llculas de plata que no reciben luz no 
suf1en el proceso de reducción. 
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Los dos qulmicos que hacen la reducción 
qulm1ca o el revelado son: 
Metol o h1droquinona. 
Para evitar una rápida ox1dac1on de estos 
dos qulmicos usamos sustancias alcali· 
nas, por ejemplo1 
- Sulf~to de Sodio, y 
- Carbonato de Potasio 
Además Incluimos en los reveladores un 
agente qulmico que permita revelar tanto 
tiempo hasta que el proceso de reducción 
qulm1co te1mine por todo el espesor de 
la emulsión, este es: 
- Bromuro de Potasio 
El proceso de revelado depende de va· 
rlos factores, los cuales son: 
l La característica de la emulsión 
2 La cantidad de luz que recibe la emul-
sión. 
3. La manera de revelado 
La manera de revelado depende de: 
a La composición qulm1ca y la concen-
tración del revelador. 
b . La temperatura de este baño 
c La agitación del baño 
d El envejecimiento del revelador 
DETENEDOR 
El detenedor es un baño que se usa des-
pués del revelado, esta compuesto de agua 
y ácido a~tico (20:1) su acción consiste 
en frenar inmediatamente el proceso de 
revelado, quita los químicos reveladores 
a la pellcula coo el fm de que la pellcu-
la vaya hmpia al baño fijador, con el ba· 
ño detenedor alargamos la vida del fi· 
jador. 
FIJADOR 
El proceso de fijación tiene por objeto 
blanquear todas las partes de la pellcu-
la que no reciben luz o no son ennegre-
cidas por el revelador, es decir en este 
baño obtenemos la pellcula transparente. 
La composición del bailo es de: 
- Hiposulfito de sodio 
- Metabisulfito 
- o Acido acético 
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En vez de ácido acético podemos usar 
cloruro. 
La fijación está terminada cuando todos 
los restos blancos de la emulsión están 
bien transparentes. 
NORMALIZACION EN FOTOMECANICA 
Cada vez más en los países industnall· 
zados las empresas modernas apltcan en 
sus talleres los sistemas de normahza-
crón de trabajo con el fin de tener un 
efectivo control de calidad del mismo. 
Además debemos tener en cuenta, que 
da no solamente una alta caltdad, smo un 
buen control de tiempo y una economla 
de material. 
Desde hace S años en la fotografía de r• 
producción aplicamos también un buen 
sistema de normalización que ante todo es 
muy sencillo, económico y fácil de apren-
der. 
Analizando los cuatro !)untos básicos en 
la fotografía que son: 
1. Exposición 
2. Diafragma 
3. Tie.mpo de revelado 
4. Temperatura del baño de revelado 
La normaltzación consiste en mantener al-
gunos de estos valo1es constantes. 
En estos campos siempre trabajamos con 
un solo diafragma que es cienhficamente 
el mejor de todos .F 32 para cualquier 
clase de trabajo {lineas, tramados, tonos 
continuos, etc). 
Hacemos el revalado siempre con un 
tiempo de 3 minutos y la temperatura de 
este baño la estabihzamos en todos los 
t·abajos a 200C. 
El i:mico punto principal en la fotografía 
que es variable es entonces la exposición 
según la clase de original, la clase de 
pellcula, la reducción o ampliación y la 
clase de la fuente de luz. 
Smembargo, este punto también puede 
estab1hzarse, cuando el fotógrafo conoce 
tanto el equipo como los materiales con 
que trabaja habitualmente. 
El trabajo se facihta cuando aplicamos 
esta normalización, por cuanto las fallas 
en la pellcula, solo se déberán al único 
factor variable que en nuestro caso es el 
tiempo de exposición, luego para arreglar 
la pelfcula defectuosa solo nos basta au-
mentar o disininuir dicho tiempo. 
Con este sistema el fotógrafo se familia-
riza en pocas horas, la pérdida del ma-
terial es mínima, el tiempo de trabajo 
bien corto y la buena calidad se garantiza 
y este u el objetivo de todos nosotlos en 
Artes Gráficas. 
ELABORACION DE NEGATIVOS DE LINEA 
1. Tome un original de líneas (texto, par-
ches o dibujo en blanco y negro) y 
colóquelo en el porta-original. 
2. Disponga sus lámparas en tal forma 
que a ambos lados ellas tengan la 
misma distancia al origin~I y co11 una 
Inclinación al mismo, de más 6 me-
nos 459 
3 Abra la óptica y el diafragma al máxi-
mo y logre sobre la pantalla mate 
atrás de la cámara el tamaño correc-
to y la nitidez. 
4 Cierre la óptica, coloque el diafragma 
a F1g. 32. 
5 Calcule la exposición según la fuente 
de luz, el papel de original y la mar· 
ca de película. 
6. Corte un pedazo de película Ortolith 
según el tamaño del trabajo y coló-
quelo sobre el porta-pelfcula, con la 
emulsión al frente del lente. 
7 Exponga. 
8 Colocar la pellcula en revelador "Lith" 
por un tiempo de 3 m. con una agita-
ción que tenga aproximadamente ca-
da segundo un movimiento, la tempe-
ratura debe ser constante 209C. 
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9. Sacar la pellcula de revelador y co-
locarla por pocos segundos en el baño 
detenedor. 
10. Ahora poner la pellcula en el fijador 
hasta que esté bien transparente. 
11 . Lavar el negativo en agua corriente 
cerca a 10 m.m. 
12 Secar el negativo en un secador o 
en aire llmpio. 
Cuando el negativo no tenga la densidad 
suficiente se cambia unicamente el tiem-
po de la exposición (más largo). 
Cuando la densidad es demasiada un 
tiempo de exposición menor. 
TRAMAS 
El nombre TRAMA en latin "RASTRUM" 
se deriva de la herramienta para el jar-
dín "Rastrillo". 
Trama· u el nombre de un sistema de 
lineas o puntos que cambia los tonos 
continuos reales en tonos continuos irrea· 
les o medlotonos. 
En un mediotono toda la escala gris es 
reproducida por puntos de diferentes ta-
maños. Por ejemplo: se tiene una área de 
grises claros, puntos pequeños, una área 
oscura, puntos grandes y un tono de 50% 
gris; puntos en los cuales son tan grandes 
como las ventanillas entre ellos (forma 
de tabla de ajedrez) Fig. N9 
Para cambiar un original de tonos con-
tinuos en un negativo de medios tonos 
fotográficamente, ut1 !izamos: 
1. Trama de vidrio 
2. Trama de contacto gris 
3. Trama de contacto magenta 
4. Trama de fantasla 
TIWl1A DE VIDRIO 
La trama de vídrio está compuesta por 
dos cristales, rayados mecánicamente a 
fin de formar llneas rectas, finas y opa-
cas. Al pegar los dos v1dr1os se forma la 
retlcula, que es un conjunto de venta· 
nillas formadas por las llneas que se 
cruzan. 
• • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 
La trama está definida por el número de 
lineas por unidad de lon¡ltud (llneatura) 
y es asl como conocemos las siguientes: 
- 24 lineas/ cm ó 65 llneas/ pulg. 
- 30 llneas/ cm 6 75 llneas/ pulg. 
- 40 lfneas/cm ó 100 llneas/ pulg. 
- 48 lfneas/cm 6 120 lineas/ pulg. 
- 54 lfneas/cm 6 133 lineas/pu1g. 
- 60 lfneas/ cm 6 150 lfneas/ pulg. 
Para los sistemas tlpografla u offset las 
lineas ne¡ras de la t1ama son Igual de 
gruesas al espacio blanco entre las lfneas 
(1:1) mientras que la trama para rotogra· 
bado el blanco es el doble de ancho que 
la Hnea (2:1). 
El c41culo de la djstancia de la trama a 
la pelfcula es muy Importante para pro-
ducir un punto de máxima nitidez. 
La fuente de luz de la ~mara produce 
junto con el diafragma de cada ventanilla 
de trama una proyección a la pelfcula. 
La proyección puede ser más o menr'.i 
nítida, cuando la distancia no es correcta 
obtenemos sobre la pelicula puntos di-
fusos o puntos que presentan mucho halo. 
El punto más nitido lo podemos conse¡uir 
con una fórmula sencilla. 
Cuando la indicación de la lineetura es 
europea (lineatura en cm) la fórmula es: 
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1. Diafra¡ma X 10 
------ • Distancia en mm. 
Lineas en cm. 
Cuando la Indicación es americana la fór· 
mula es: 
2. Diafragma x 25 
-,...----- - Distancia en mm. 
llneas x pulg. 
Por ejemplo, cuanoo la trama es de 60 
L/ cm utilizamos la fórmula N9 1 y como 
el diafragma siempre queda a f: 32. el 
cálculo es el siguiente: 
32 X 10 
--- • 5,3 mm Distancia 
60 
Cuando la trama es de 150 L/ pulg: 
32 X 25 
--- • 5,3 mm Distancia 
150 
En estos casos tenemos siempre la plena 
stauridad que el punto es de la más alta 
calidad y t iene la máxima nitidez. 
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TRAMA DE CONTACTO GRIS 
La trama de contacto "gris" es una pe-
llcula hecha fotomecámcamente y está 
compuesta por puntos difusos los cuales 
tienen su máxuna densidad en el centro 
de cada punto. 
Para trabajar esta trama se hace en puro 
contacto con la pellcula virgen emulsión 
contra emulsión. 
La construcción del punto en el negativo 
depende de los varios grises los cuales 
refle¡an su luz con diferentes fuerzas, pa-
sando por la trama de contacto. 
Las tramas de contacto gris existen en 3 
densidades: 
Trama negativa (40%) para tipo¡rafla 
Trama positiva (60%) para htografla 
Trama universal (50%) para ambos sis-
temas. 
Para arreglar el contraste podemos utill· 
zar unicamen1e la velocidad de agitación 
durant~ el proceso de revelado. Más agi-
tación da más contraste, menos "hasta 
quietud meno: con1raste". 
FUENTE DE LUZ 
1' 11 J 11111111111 
TRAMA DE CONTACTO 
f\f\f\J\v ~ V\J\; 
EMULSION 
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TRAMA DE CONTACTO "MAGENTA" 
Esta trama en su construcción del punto 
es igual a la Trama "gris". 
La diferencia radica en que tiene un 
color mageota Esta trama magenta nos 
permite utilizar filtros especiales. Cono-
cemos 6 filtros ccy (amarillo) o 6 filtros 
ccm (magenta) con la numeración lO..SO 
los cuales significan las diferentes densi· 
dades de ellos. 
El ob¡etivo de los filtros es de cambiar el 
contraste de trabajo. Los filtros ccy dis· 
minuyen el contraste. 
Los filtros ccm aumentan el contraste, 
esto nos permite obtener un trabajo final 
de buena calidad 
Los filtro:. se ut1hzan c.n esta forma: 
Por ejemplo: en un trabajo indirecto, 
cuando un negativo de tonos continuos 
no tiene la gama ideal de 1.30 por ejem-
plo, solo 1 20 hacemos el cálculo: 
- Negativo ideal 1 30 
- Negativo real 1.20 
Diferencia O 10 X 2 • 20 = Utilización 
de filtros ccm NO 20. 
- Negativo ideal 
- Negativo real 
Diferencia + 20 X 2 • 40 
1.30 
1.50 
En este caso utlllzamos filtro ccy NO 40 
OTRAS TRAMAS 
Gr•d1r: una t1ama muy nueva en el mer-
cado es la trama "gradar" que está cons-
truida como la trama de vidrio, solamente 
que las lineas rectas y nlt1das tienen una 
densidad de 50% y donde se cruzan una 
dtnsidad de 100%. 
El productor de esta trama "Casa Kli· 
msch" asegura una mejor y mb real 
reproducción de las tonalidades en los 
medios tonos. 
Ellptica: Estas tramas tienen y reproducen 
puntos ellpbcos con el fin que la trama 
en la impresión sea menos visible. 
F•ntul•: Estas tramas tienen varias cons· 
trucciones tales como: 
- Puntos de grano 
- Lineas onduladas 
- Círculos etc. 
y sirven únicamente para trabajos espe. 
ciales como Dibujo de Publicidad. 
COMO HACER UN NEGATIVO TRAM"DO 
Colocar un original de tonos continuos 
blanco y negro en el porta original. 
2 Arre¡lar el tamaño y la nitidez 
3. Instalar la tra'ma de vidrio 
4 Poner el giro de trama a 459 
5 Calcular la distancia 
6 El obturador 
7 El diafragma F 32 • 
8 Tome una pellcula Llth-Orto y coló-
quela al Porta-pellcula 
9. Haga una exposición ''principal" que 
sirve para dar la imagen del original 
por reflexión de blanco y los dife-
rentes giises a la pellcula. 
10 Haga otra exposición llamada "FIHh" 
con una papel blanco por encima del 
or1g1nal, con el fin que esta reflexión 
produzca puntos tambl~n en las áreas 
negras donda el ori¡inal no refleja 
ninguna o muy poca luz. 
Esta exposición "FLASH" o "PRE-EXPO-
SICION" con el mismo dl1fr1¡m1 F 32 
es aproximadamente 30 veces menor que 
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la exposición principal, lógicamente de-
pende mucho de la tonalidad de original, 
t.speciamente de tonos oscuros. 
Las camares modernas tienen un equipo 
especial para "FLASH" el cual consiste 
en un bombillo al frente de la lente, que 
el fbtógrafo puede maneiar mecánicamen-
te d:.sde el cuarto oscu10. En este caso 
el tiempo de expos1c1ón FLASH $9 puede 
calcular según la fuerza dl! este bombillo. 
.,ENSITOMETRIA 
La sr ns1tometrra mide la sensibilidad de 
las vanas emulsiones, porque la compo-
sición de las diferentes em1¡1lsiones t iene 
una s.nsibll ldad desl¡ual a las diferentes 
fuentes de luz (act1v1dad de luz). 
Por investigaciones cientrf1cas, tenemos 
aqul la ley de reciprocidad: 
E • 1 X T 
Exposición • Intensidad X Tiempo 
OENSITOMETRIA 
Por densltometrfa entendemos la medida 
dí! densidad de un negativo o dlapositivo, 
incluyendo transparencias en color con 
la ayuda de un "densitómetro", con esto 
acabamos con la inseguridad del solo 
cálculo a ojo. 
3.0 significa que en el instrumento existe 
un medio (negativo o d1apositlvo) que no 
transmite nln¡una luz. 
Entre estos numeros existen relaciones 
de valores fiJOS. 
Por ejemplo: 
Existen vanos instrumentos los cuales pro-
ducen 1esultados que al fin son los mis-
mos: la numeración va de O.O· 3.0. 
El primer numero significa que en el den-
sitómetro no existe un mtcdio con den-













Con el densitómetro medimos por tanto 
la intensidad de la luz, que puede trans-
m1t1r una pellcuta en sus d1íerentes tonos. 
El grado de ennegrecimiento de un nega-
tivo o d1aposit1vo es la "OPACIDAD" lo 
contrario de la "TRANSPARENCIA". 
GAMA 
Gama es la diferencia ent•. el punto más 
transparente y el punto md::. .... n .. o. 
Un negativo de tonos continuos es ideal 
cuando la gama es de l 30 porque en 
este caso todos los tonos de negativo estan 
comp1etos para el traoajo siguiente: 
tramar sin perder detalles. 
PELICULA "AUTO SCREEN" 
Esta pellcula es fotomecánlcame'lte pr~ 
tramada, con una exposición de tonos 
continuos se obtienen un negativo tra-
mado con buena calidad de puntos y 
detalles. 
La película es 01tocromál1ca y puede ser 
tra1>a1ada con luz de seguridad naranja. 
SISTEMA DE INVERSION 
Eluste una pellcula "AUTO POSITLVA" 
que produce con químicos especiales des-
pués del revelado directamente un diapo-
s1tlvo. 
El autor de este folleto tiene un sistema 
de Inversión que produce con cualquier 
película el mismo efecto, consiste en un 
baño de: 
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- Solución A 
1000 cm' AGUA 
25 gr. CLORURO DE COBRE 
60 cmi ACIOO ACETICO 
- Solución B 
100 cm• AGUA OXIGENADA 20% 
Este baño se usa después del proceso de 
revelado y se puede usar en luz blanca 
el baño de inversión despega completa-
mente de la base la emulsión ennegrecida 
quedando unicamente la emulsión que 
no recibió luz durante la exposición. 
Después debemos revelar una vez más 
esta película en cualquier revelador para 
ennegrecer la imagen. 
TRABAJ OS EN DUO-TONO 
El duo-tono lo trabajamos con dos tintas 
en la impresión, las cuales tienen como 
color básico siempre el negro siendo el 
otro color; uno suave a fin de quebrar la 
tinta negra y obtener un buen efecto; este 
segundo color puede ser: 
Gris, celeste, verde claro, marrón, etc. 
OPTICA 
La primera cámara en el mundo no tenla 
una OPTICA En esta cámara existfa uni-
camente un ori ficio muy pequeño que pro-
ducía después de un largo tiempo de ex-
posición un net. livo. 
La utilización de un objetivo de varios 
lentes con diferentes formas, nos da una 
reproducción de mayor nitidez, sobre una 
área mayor dentro de la cámara. Además 
aumenta la fuerza de luz que entra en la 
cámara. 
Un objetivo está compuesto de varios len-
tes con las siguientes formas: 
Ejemplo de un objetivo en cámaras de 
reproducción. 
UN DOBLE ANASTIGMAT 
Las cámaras modemas tienen además un 
sistema de espejos para cambiar la ima-
gen recta o versa en la película. 
DIAFRAGMA 
reproducción. . 
El diafragma tiene varias funciones: 
l. Arregla la profundidad del toco 
2 Disminuye fallas en el objetivo 
3. Dirige el rayo de luz 
La iluminación de la fotoarafla es~ en 
relación con el tamano del diafragma; al 
cambiar este d1afra¡ma se cambia tam-
bién la cantidad de luz que entra a la 
película. 
Algunos d1afra1mas son: 
f 9 t 11 f 16 f 22 f 32 f 45 
Valor de luz relativo l ? 4 8 12 29 
Asl por ejemplo: cuando tenemos con un 
diafragma f/ 9 un exposición de 10" ne-
cesitamos con f/ 22 8 veces más expo-
sición = 80" y con f/45 4 mm. 
EL ORIGINAL DE REPRODUCCION 
El ortfi· al de reproducción debe repro-
ducírce exactamente una vez se conoz-
can 4 tipos de on¡inales: 
l Original de llneas 
2 Original de ton~ continuos 
3. Original combinado (lln· l'I • tonos) 
4. Original en color 
1 Un original de llnea no debe ser muy 
ampltado (no más de 25%) a fin de 
no ampliar cualquier defecto de las 
lineas demasiado, ni muy reducido (no 
más de 20%) para no perder las 11. 
neas finas. 
1.2 El original de linea debe ser bien ne-
gro sobre un papel bren blanco y 
mate si es posible. 
2 .1 El original de tonos continuos debe 
ser un contra te normal y también no 
muy ampliado (estructura de papel y 
no muy reducido (el punto de trama) 
puede eliminar detalles pequeños). 
Lo anterior vale para originales en 
color a frn de me¡orar estos originales 
podemos retocar todo ongrnal que no 
sea 100% bueno. 
Los originales de color deben Instalarse 
con cruces de registro, una escala gris y 
parches de colores para un control máxi-
mo en los traba1os cuando se coloque el 
original en el porta-original, se debe dejar 
por debajo un fondo negro mate o gns 
neutro; ya que un fondo blanco refleja 
demasiada luz falsa y puede cambiar los 
tonos de la imagen. 
CONTROL DE VALOR DE LOS TONOS 
TRAMADOS 
El control de trama en % es también un 
medro de comunrcac10n en artes gratrcas, 
por eso t~nemos los tonos en cifras rea· 
les como lenguaje 1nternac1onal los cuales 
son los mismos por cada clase y grueso 
de trama (Fig. 149). 
REVELADO 
El revelado debe ser siempre rl• 3 min 
para que los qulmicos tengan tiempo su· 
t1c1ente de revelar toda la emulsión has-
ta la base. 
La Lmperatura es buena cuando tiene 
209 cels1us (689F. 
La agitación del baño es muy importante 
ya que mas o menos cambia mucho la 
tonalidad en los medios tonos o tonos con-
tinuos. 
Existen en el mercado aparatos para agi-
tar una cubeta con drfertnte rapidez. La 
ag1tac1ón normal y a mano es de un mo-
vrmrento por segundo. 
FOTO METRO 
Fotometro es un suplemento foto-eléctri-
co en las cámaras modernas para definir 
la exposición exacta. Consta de dos partes: 
1. La fotocélula sobre el porta or1¡1nal 
para medir la fuente de luz. 
2. El reloj eléctrico que trabaja con los 
impulsos que vienen de fotocélula por 
la cantidad de luz y no por el tiempo 
(luxes) 
Este luxómetro da siempre una luz fiJa a la 
pt.11cula sin rmpo. tar si la electricidad es 
ba1a o alta. 
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COLOR - SENSIBILIDAD 
DE LAS PELICULAS 
Estos colores vienen 
con alta densidad en PELICULA CON FILTRO 
los NEGATIVOS 
MAGENTA PANCROMATICA llARANJA 1 
NARANJA PANCROMATICA NARANJA 
1 
AMARILLO PANCROMATICA NARANJA ' 
VERDE PANCROMATICA VERDE 
VERDE PANCROMATICA VERDE o AMA-
RILLO 
CIAN PANCROMATICA VIOLETA 
ORTOCROMATICA VIOLETA 
AZUL SENSITIVA SIN FILTRO 
VIOLETA PANCROMATICA VIOLETA 
ORTOCROMATI CA VIOLETA 
AZUL SENSITIVA SIN FILTRO 
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Estos colores vienen 
transparente en los PELICULA CON FILTRO 
NEGATIVOS 
MAGENTA PANCROMATICA VERDE 
MAGENTA ORTOCROMATICA VERDE 
MAGENTA AZUL SENSITIVA SIN FILTRO 
NARANJA PANCROMATI CA VERDE 
ORTOCROMATICA VERDE 
AZUL SENSITIVA SIN FILTRO 
AMARILLO PANCROMATICA VIOLETA 
ORlOCROMATICA VIOLETA 
AZUL SENSITIVA SIN FILTRO 
VERDE PANCROMATI CA NARANJA 
ORTOCROMATICA NARANJA 
AZUL SENS IT 1 VA SIN FILTRO 
CIAN PANCROMATICA NARANJA 
ORTOCROMATICA AMARILLO 
VIOLETA PANCRO MATI CA VERDE 
ORTOCROMATICA AMARILLO 
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PLANCHAS PARA OFFSET 
LAMINAS GRANEADAS 
El graneado es una técnica muy utilizada 
en nuestro medio. Como su nombre lo 
indica, consiste en transformar la superfi· 
cie lisa de la lámina en una superficie 
con grano. 
El grano puede realizarse en láminas de 
aluminio, zinc o cobre. El tratamiento con· 
siste en p1ocesar la lámina en máquinas 
especiales, las cuales utilizan balines, 
canicas de vidrio, pasta, cepillos, etc.. que 
hacen presión sobre la lámina, utilizando 
como agente intermedio agua cllica, car-
borundum o cualquier abrasivo según el 
caso, para permitir el graneo. 
EL POR QUE DEL GRAND 
Cuando los litógrafos cambiaron de las 
piedras a placas de metal, poco se cono-
cla a cerca de la desensibillzaclón de las 
mismas, el metal no tenla la porosidad 
de las piedras y se encontró que el zinc 
y el alumnlo debfan tener superficie áspe. 
ra o graneada para poder transportar el 
agua adecuadamente. 
Por tanto, el objeto del graneo es propor-
cionar adherencia a los materiales qui· 
micos de Impresión y también para que 
la lámina una vez instalada en la má· 
quinar pueda transportar el agua recibida 
del rodillo mojador. 
Muchos trabajos de investigación se han 
hecho para tratar de desarrollar mejores 
y más rápidos métodos de graneo de plan· 
chas litográficas. Existen ahora máquinas 
que trabajan con el principio del pulido 
de arena a presión de aire o graneo con 
cepillo~. También se ha trabajado mucho 
sobre el ¡raneo químico y elecbolftico. 
Una plancha bien graneada debe tener 
una superficie mate y uniforme y estar 
libre de "reas brillantes. Tal plancha es 
fácil de desensíbillzar y resiste el velo en 
la prensa. 
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EN LA MAQUINA 
La lámina graneada por su misma natura-
leza, trabaja con una mayor cantidad de 
agua, por lo que todo buen prensista debe 
cuidar los siguientes problemas que son 
provocados por el exceso de agua en la 
impresión: 
A. El papel estira o encoge 
B. Enroscamiento 
C. Repinte 
O. Emulsificac1ón en la baterla entinta-
dora. 
E. Lento secado y problemas en opera-
ciones posteriores a la impresión. 
TIPOS DE PLANCHAS 
Planchas de cartón o materiales sintéti-
cos, digamos ante todo, que se trata de 
un aspecto dedicado exclusivan:iente al 
offset de_ pequeño formato. 
Estas p(anchas no metálicas están' cons-
tituidas por una hoja de acetato, de ce-
lulosa u otro compuesto orgánico y, por 
tanto, no puede pensarse· por su poca so-
lidez, en poslble.s aplicaciones en offset 
de grande formato y quedan limitadas al 
empleo en pequeños talleres y oficinas. 
El proceso se efectúa de la siguiente 
forma: 
- Sensibilización mediante coloides bi· 
croma ta dos. 
- Exposición bajo negativo. 
- Revelado. 
- Se trata la plancha con una solución 
alcalina que disuelve el ácido acético 
en las regiones no Impresoras y deja 
la celulosa ai descubie1to, la que aC"ep-
ta el agua de mojado. 
Más recientem~nte apareció una plancha 
de cloruro de polivinllo recubiertá de una 
emulsión de gelatina de celuloide. 
Se sensibiliza, se copia bajo positlvó, se 
revela y se laca para afianzar la Imagen. 
La preparación se hace con una solución 
muy diluida de s1hcato de sodio. 
PARA IMAGEN DIRECTA 
Cualquiera de las planchas de pequeno 
formato que han sido hasta ahora expues-
tas y disponen de superf1ci1.. litográfica 
hidrófila, permiten la imagen directa so-
bre ellas. Asl pues, pueden recibir direc-
tamr:nte sin ningún tratamiento especial, 
el escrito de una máquina de escribir 
provista de una cinta especial o bien un 
dibujo 1ealizado sobre ellas con tanta li-
tografica. 
PLANCHAS PRESENSIBILIZADAS: 
Las planchas presensibilizadas presentan 
un gran número de venta1as entre las cua-
les destacamos tas siguientes: 
- Proceso mucho mas simple y rápido 
- Ahorro, por consiguiente, de t1emp0 y 
dinero. 
- Menor posibtl1dad de cometer errores 
- Menor espacio necesario en el taller 
- Posibilidad de traba¡ar con negativos o 
diapositivas. 
A medida que vayan apareciendo nuevos 
tipos, mejorando los existentes. creemos 
que estas planchas se 1ran imponiendo 
por su sencillez. 
POSITIVO O NEGATIVO 
La posibilldad de utilizar una película po-
sitiva o negativa en la insolación nos crea 
el problema de discemlr en cada caso 
que tipo de plancha debe usarse para 
mayor economfa y calidad. 
Conocido es que una pellcula negativa es 
más económica que un diapositiva del 
mismo tamano por el hecho de que para 
obtener este se necesita previamente pre-
parar un negativo fotográfico del original. 
Expondremos a continuación, las ventajas 
de cada proceso, dejando a la decisión 
dél lector la elección de uno u otro según 
el caso en que se encuentre: 
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VENTAJAS DE LAS PLANCHAS 
"POSITIVAS" 
- Más facilidad en manejo e interpreta-
ción de la pelicula especialmente a 
efectos de registro. 
- Menor coeficiente de dilatación de las 
películas al montarlas sobre acetato. 
- No hay necesidad de cubrir con papel 
opaco las zonas descubiertas. 
- Más economía si se trata de muchas 
imágenes iguales en la misma plan-
cha, del original se obtienen un nega-
tivo a la medida definitiva y de este, 
por contacto, los positivos necesarios. 
VENTAJAS DE LAS PLANCHAS 
"NEGATIVAS" 
Gran economfa de pelicula fotográfica, 
s1 las imágenes son distintas. 
- Más facilidad en el retoque y elimina-
ción de imágenes. 
- No se producen los bordes de la pe-
lícula y, por tanto, se evita la consi-
guiente reserva en la plancha. 
PROCESO DE PLANCHA PRESENSIBILl-
ZADA 
Una vez acabada la plancha, tenemos 
pues, una superficie de aluminio con la 
imagen encima de ella adherida gracias 
a los productos qufmicos que contienen 
la capa sensible. 
REVELADO 
Mediante el liquido adecuado que expen-
de el mismo comercio donde venden las 
planchas en cuestión. 
Naturalmente, por ser la capa sensible 
de constitución química distinta según 
se trate de proceso positivo o negativo, el 
revelador debe escogerse de acuerdo con 
ella. 
Se vierte una cantidad conveniente de li-
quido revelador, distribuyéndolo por toda 
la plancha y se frota describiendo clrcú-
los, mediante una bola de algodón, hasta 
que la imagen aparece nltida y la zona 
no impresora limpia. 
FIJADO 
Se fija la plancha de la misma manera 
con un f ijador según el tipo de la plancha, 
por un tiempo de un minuto, se lava la 
plancha con agua corriente y en¡oma co-
mo de costumbre. Debe tenerse cuidado 
en que la plancha no se seque durante 
estas operaciones ya que podrla oxidarse 
con facilidad. 
Una vez en la máquina de offset, se lava 
la plancha con agua para eliminar la go-
ma y se comienza el t lraje. 
PLANCHAS PRESENSIBILIZADAS SOBRE 
BASE DE PAPEL 
Para pequeño formato de offset han apa-
recido en el mercado unas planchas de 
papel con dos hojas de aluminio lamina-
das en ambas caras. La superficie aluml-
nlca tiene la capa sensible, extremada-
mente delgada. Aunque estas planchas 
solo se venden en pequeños formatos y 
para t lrajes máximos de 5000 copias. ta 
Imagen se obtienen con relativa perfec-
ción e Incluso puede utilizarse trama muy 
f ina. 
El proceso sera el mismo como en las 
planchas anteriores. 
CORRECCIONES SOBRE LA PLANCHA 
Para borrar pequeños puntos puede ha-
cerse raspando y preparando después la 
superflcle para que no quede sensible a 
la ¡ rasa. En caso de correcciones !Ñs 
¡randes por ejemplo, borrar manchas de 
oxido será mejor rehacer la plancha. 
Para adicionar puntos o lineas pequeñas 
se puede utíll:r.ar t inta litográfica con plu-
ma en este caso la plancha debe estar 
libre de goma y lavada bien con una so-
15 
lución de ácido sulfúrico al 5%. 
Hacer enseguida la corrección con la lin· 
ta l1tográf1ca, cuya preparacion hemos 
descrito y dejarla secar profundamente. 
ALMACENAMIENTO DE LAS PLANCHAS 
Si la plancha quiere ser conservada, el 
insolador la lavará con agua engomada 
al 10%, después la entintará con un tapón 
de celulosa impregnado de tinta negra di· 
luida con esencia de trementina. 
Cuando, después de frotar bien, se tena~ 
el velo sufrc1entemente oscuro, lavará la 
plancha con aaua, la engomará y la seca-
rá a fondo hasta que quede completamen-
te seca. 
la gran ventaja de las planchas offset 
sobre la impresión tipográfica por ejemplo, 
desde el punto de vista del almacenamien-
to, ruide en el poco espacio que ocupan 
gracias a su pequeño calibre. 
Para planchas de pequeño formato no 
existen d1ficulhldes pues por su poco es-
pesor y por su poco peso, permite colo-
carse horizontalmente en un estante con 
la sola precaución de separarlas unas de 
otras mediante la intercalación de una 
hoja de papel suave y limpio. 
A pesar de ser llvlanas evítense montones 
de excesiva altura ya que nos encontrarla· 
mos entonces en un exceso de peso que 
perjudicarla a las que se hallan por de-
baJO. 
TIPOS DE PLANCHAS OFFSET 
PLANCHAS EN TALLER PLANCHAS PRE-SENSIBLES 
ALUMINIO TRI-METALICAS POSITIVO NEGATIVO 
EMULSIONAR PRE-SENSIBLES 
EX POS I C ION 
REVELAR 
ENLACAR ACIDO ENGOMAR 
DESEMULSIONAR ENGOMAR 
::-:-:-::~~--------===-- EMULS 1 ON PARA--













La efectuada en máquinas de escribir 
adaptadas para componer textos justif i· 
ca dos. 
M'quinas D1ctllocomponedoras1 
Varityper, ISM, Composer. 
Fotocomposlcl6n: 
La composición de caracteres para las 
Artes Gráficas sobre material fotográfico. 
M~qulnas Fotocompontdor11: 
Monophoto, llnofilm, Photon, Diatronic. 
V1ntaja1: 
a) Prescinde del metal, hac1! ndo más ft-
cll el transporte y almacenamiento de 
los textos; 
b) No hay riesgos por las emanaciones 
del plomo; 
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e) No existe la posibi lidad del derrumbe 
de páginas, 
d) Garantiza la limpieza en los textos: 
e) Desgaste prácticamente inexistente de 
las matrices; 
f ) En un pequeño negativo contiene toda 
una fuente: 
g) Gran rapidez en algunos modelos d( 
máquinas. 
Categorlas de máquinas: 
1 Tfclado 
2 Cinta Perforada 
3. Cinta Magnética 
Grupos: 
l. Máquina de escribir componedora. 
2. Cinta perforada justificada; 
componedora automática. 
3. Cinta magnética al Kilómetro¡ 
Ordenador de Justif icación: 
Componedora automática. 
COMPOSICION CON 
La máquina de escribir IBM 82, equipada 
con un pequeño 1nonoelemento impresor 
esférico intercambiable que contiene to-
dos los caracteres, acelera y facilita la 
mecanografía. El elemento se desplaza 
a lo ancho de la página, imp:im1endo los 
caracteres con rapidez y uniformidad Co-
mo se han eliminado las barras de tipos, 
no hay tipos que se choquen y se traben 
entre si. No tiene carro movible y por lo 
tanto. se ha eliminado en gran parte la 
vibración y el desplazamiento de la má-
quina. En consecuencia, se dispone de 
más espacio alrededor de la máquimi. 
Los estilos de tipos pueden ser cambiados 
en segundos retira11do el elemento colo· 
cado en la máquina y r . emplazándolo por 
otro. 
Su máquina de escrrb1r IBM 82 cuenta 
con muchos dispositivos que facilitan to-
do tipo de trabajos de mecano¡rafla. El 
sistema IBM de Almacenamiento de un 
Impulso reduce los errores porque, en ca-
so de digitarse dos caracteres en muy rá· 
pida sucesión, almacena el segundo has-
ta haberse impreso el primero. Todas las 
t t clas operativas pueden alcanzarse con 
facilidad desde la zona del teclado y un 
Control de Impresión le permite regular 
el impacto del elemento impresor en la 
forma más adecuada para cada aplicación. 
Los nu! vos dispositivos disponibles en 
IBM 82 incluyen lo siguiente: 
Tecla da Retroceso Rápido, que desplaza 
el monoelemento Impresor de derecha a 
izquierda rápidamente, a lo largo de ta 
misma linea de imp~es1ón. 
El Sistema Se'ector de Cinta, que combina 
gran calidad, Imagen uniforme y pocos 
cambios de cinta. 
La IBM 82, equipada con cinta de nylon, 
le permitirá realizar su trabajo con mayor 




MONOELEMENTOS IMPRESORES CON 
CIERRE A PALANCA 
Cambie en segundos el Monoelemento 
Impresor con Cierre a Palanca colocado 
en su máquina de escribir IBM 82 por el 
que tenga el estilo de letra más apropiado 
para el trabaJO de mecanografía que desea 
realizar 
En la parte superior de cada monoelemen-
to encontrará lo siguiente: 
• Nombre del esltlo de letra, por ejemplo: 
Scrlpt. 
• La Palanca de Cierre del Monoelemento: 
Una palanca negra. 
• Un número de parte de tres dfgltos. en 
en caracteres en relieve, sobre el ele-
mento y debaJO del extremo de la Pa· 
lanca de Cierre del Monoelemento. 
• Un trián¡ulo que señala hacia el ro· 
d11lo cuando la máquina está en pbs1-
c1ón de minúsculas. El triángulo lleno 
denota escape 10; el triángulo delineado 
Indica escape 12. 
NOTA: SI se usa un monoelemento dise-
ñado para un escape dado y la máquina 
está preparada para otro escape, solo se 
alterará la separación entre los caracte· 
res escritos. 
Pruebe diferentes estilos de letra para 
determinar cuál es el que más se adapta 
a sus necesidades. 
pH 
El pH es la medida de la acidez o alca-
linidad de una solución. Su valor varía 
entre 1 y 14, correspondiendo de 1 a 7 
para los ácidos y de 7 a 14 pa ra los alca-
linos. El 7 corresponde al valor neutro, es 
decir ni es ácido ni alcalino. Las solucio-
nes entre más se separen del valor neutro 
son más ácidas o más alcalln~s. La fig. 
nos muestra el valor de la escala y las 
flechas el sentido de la mayor valoración. 
Slst~s de medida del pH. 






1. Papel Indicador 
2. Llquidos Indicadores 
3. Aparatos eléctricos 
En el primero como en el segundo caso 
tanto los papeles como las soluciones se 
venden junto con una escala colométrlca, 
numerada entre 1 y 14, al poner en con· 
tactO' el papel con la solución a medir 
o al colocar una gota del liquido indica-
dor en una muestra de la solución, estas 
cambian de color. Este color se compa· 
ra con la escala y se mira el N9 de color 
con que coincide siendo este el valor pH. 
En los aparatos eléctricos estos nos dan 
el valor directamente sobre un dial. 
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alcalinos 
ALGO SOBRE PAPEL 
CENTIDO Dll PAPEL 
Según la disposición de la mayorfa de las 
fibras el papel presenta dos sentidos: 
El sentido de fabricación y el sentido 
transversal. 
19 
Se llama sentido de fabricación a aquel 
en que se ha formado la hoja a que la 
fibra se colocan en su mayorla paralelas 
al movimiento de la máquina de fabrl· 
caclón. El sentido transversal es ¡.>t!rpen-
dicular al anterior. 
en la maquina Offset 
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Luis Senefelder, nacido en Praga en 1771 
fué el descubridor del sistema de Impre-
sión, basado en procesos flslco-qulmicos. 
por reacción de ácidos y adhesión de gra-
sas sobre la superficie de una piedra 
calcarea. El mismo Senefelder consideró 
su descubrimiento como una impresión 
qulmica. 
La etimología del vocablo "Litografía", del 
Griego "Lithos", piedra, y "Grapho", es-
cribir, resume la cualidad práctica de la 
matriz: Escribir en la piedra para efec· 
tuar la impresión. 
La piedra que más se prestó para la ex-
perimentación y consolidación del prin-
cipio de impresión LitoCráflca, fue la pie-
dra caliza, compuesta prevalentemente de 
carbonato de Calcio, que presentaba un 
grano uniforme y compacto. Además és-
tas piedras, totalmente planas y lisas, te-
nlan cierta porocidad natural que permi-
tla la perfecta adherencia de las grasas 
y la retención uniforme de la humedad, 
para conseguir un entintado equilibrado. 
PREPARACION DE LA MATRIZ 
Las primeras imágenes obtenidas con el 
procedimiento litográfico se basaban en 
la natural penetración o adherencia de 
las sustancias grasas o resinosas que 
componlan las tintas lltogréflcas utiliza-
das para dibujar sobres las superficies 
lisas o rraneadas de las piedras, planchas 
de cinc o de aluminio. Esta grabación de 
la imagen se hacia por la técnica de la 
pluma y el pincel, la tknlca del lápiz 
graso, que fue la que alcanzó mayor di-




Durante los cincuenta primeros años de 
la li tografla, las prensas construidas con 
mecanismos bien definidos, respondlan a 
_las exigencias de las variadas técnicas 
manuales empleadas para las reproduc-
ciones. La evolución de las máquinas se 
fue haciendo al mismo ritmo que se pro-
gresaba en las tknicas y procesos de im· 
presión. 
En los primeros años de éste siglo, y me· 
diante la apllcación del cinc, en las plan· 
chas favoreció la transformación de la 
impresión litográfica directa a la indirecta 
u .. offset". 
IMPRESION OFFSET 
Se le atribuye la gloria de la invención 
de la Impresión offset, al Ruso Ira Rubel 
que ejercla el arte de imprimir en Nutly, 
Estados Unidos. 
Hacia el año de 1900, Rubel imprlmla tra· 
bajos dellcados en una máquina plano-
cilindrica. Por accidente, la imagen quedó 
impresa en el revestimiento de goma del 
cilindro Impresor; posterionnente al ser 
impreso el siguiente pliego, la imagen del 
reverso del papel presentaba una mejor 
calidad. Se habla descubierto el proce-
dimiento de l111presión indirecta, o sea 
que la lma¡en de la matriz pasa a un 
caucho o mantilla y posteriormente al so· 
porte o papel. 
El vocablo ln¡l6s "Offset" de denomina· 
ción mundial, sl¡nlf lca ceder, soltar, in-
dica el procedimiento de impresión que 
se obtiene mediante una sucesión y do-
ble cesión de la imaeen que se imprime. 
PARTES PRINCIPALES 
DE LA MAQUINA OFFSET 
BASE: 
Es la part a o el sitio donde ha de ser 
Instalada la máquina. 
C:iracterlsticas: Debe ser construida de 
acuerdo al peso y tamaño de la máquina, 
carente de todo tipo de vibraciones; su 
nivelación en et momento de construirla 
debe ser perfecta. 
Cuando se instale ta máquina se debe te-
ner tn cuenta· que las secciones no que-
den colocadas en las diferentes placas, 
es decir que para cada sección una pla-
ca, esto por el efecto de la dilatación. 
ZOCALO: 
Es la parte de ta máquina capaz de so-
portar toda su estructura. Su fundición 
~s robusta y puede ser de uno o varios 
bloques. aun en las máquinas multico-
lores. 
BANCADAS: 
Son las llamadas paredes o esqueleto de 
ta máquina donde se encuentran todas 
las perfo aciones en las que van coloca-
das las cajas esteradas, bujes, ejes de 
tos cilindros, espigos de los rodillos, etc. 
Caracterfsticas: Estas deben tener una 
solrdez tal que garantice altas velocida-
des y la ausencia total ~e vibraciones. 
Casi todas las casas constructoras pro-
ducen bancadas monobloque. 
Estas bancadas son de fundición con ner-
vios en dlfe:entes Incl inaciones. 
GRUPO IMPRESOR: 
El grupo impresor está compuesto por 
el conjunto de cilindros, que siempre fue 
et elemento más exigido y estudiado por 
tos fabricantes de las máquinas impre-
soras offset ya que debe resisti r altas 
presiones y también f lexiones consi-
derables. 
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La posición de los cilindros en la má-
quina, permite durante ta Impresión una 
completa visibilidad de la plancha y la 
mantilla de caucho, y un amplio espacio 
para efectuar las diversas operaciones. 
La posrcrón de los cilindros varia de acuer-
ao a los principios de construcción de 
las diferentes marcas de maquinas per-
mitiendo en el cilindro impresor un fácil 
control de la entrada de los ,pliegos y 
por consiguiente la salida. 
CLASIFICACION DE LOS CILINDROS 
Grupo lmi>re.sor: 
C1hnd10 Portaplancha 
C1lmd10 Portacaucho (o mantilla) 
Cilindro Impresor (o contra) 
1. PORTAPLANCHA (Fi¡ura 4A) 
Partes: 
Barras Sujetadoras 
To ni llos Sujetadores 
Torni llos Tensores 
Tornillos gulas 
Anillos, plMn, eje. 
El portaplancha es aquel que como su 
nombre lo indica tiene la función de por-
tar o llevar la plancha de una manera fija 
y precisamente para que ta plancha se 
mantenga fija en el cilindro, éste posee 
unas barras sujetadoras que por medio 
d 3 tomillos también sujetadores, hacen 
posible mantener asegurada la plancha. 
Las banas sujetadoras tienen además, tor-
nillos tensores que permiten ati rantar la 
plancha pa·a que esta quede totalmtnte 
adherida a la superficie del cilindro. 
Cuando la Imagen de la plancha ha que-
dado torcida, o no se presta para realizar 
algun case, es posible enderezarla por me-
dio de las barras sujetadoras, ya que es-
tas tiene margen para ser corridas de 
cualquiera de sus extremos, hacia arriba 
o hacia abajo según la circunstancia. 
2. PORTACAUCHO: 
Partes: 
Barras y Tomillos Sujetadores 
Tomillos Tensores 
Anillos, Eje, Piñón 
Mantilla de Caucho 
Suplemento o cama 
La función del cilindro portacaucho en el 
sistema offset es la de mantener fija la 
manti lla de caucho, por medio del mismo 
sistema que posee el cilindro portaplan-
ctias es decir con la acción de las barras 
sujetadoras y los tornillos sujetadores y 
los tensores. 
Este cilindro portacaucho se encuentra 
siempre en una posición de manera que 
esté en contacto con los cilindros "por-
taplancha y de presión" simultáneamente. 
Se ha dicho que el alma de la Impresión 
otts;.t es la mantílla de caucho ya que 
esta tiene la importante función de trans-
mitir con toda fidelidad, la imagen que 
recibe de la plancha al papel. Sus ca-
racterrsticas principales deben ser la elas-
ticidad y poseer una superficie blanda y 
mate, apta para recibir la tinta y transmi-
tirla con facilidad al papel. 
3. OtLINDRO IMPRESOR: 
Partes: 
Pinzas sujetadoras y a la vez transporta-
doras del papel. 
Millos, eje, piñón 
Este se encarga de ejercer presión contra 
la mantilla en el momento en que el papel 
o material a imprimir, pasa por entre los 
dos cilindros (Portamantltta y d~ presión). 
Pinzas del Cilindro Impresor: Tienen la 
flnelidad de recibir el papel después de 
haber sido registrado y sujetarlo durante 
ta votación del cilindro, mientras se efec-
túa la impresión para luego entregarlo a 
tas pinzas o carretas de recepción del 
pliego. 
BATERIA HUMEDECEDORA 
Es t i conjunto de rodillos que tienen la 
función de aportar uniformemente &iua a 
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Rodillo de la fuente 
Tomador o pluma 
Distribuidor de Forma 
a) FUENTE 
Part? donde et primer rodillo humedece-
dor toma la solución de fuente, es decir 
que es ta parte que alimenta la baterfa. 
b) RODILLO DE LA FUENTE 
Como su nombre to indica este rodillo se 
encuentra dentro de la fuente. Es de metal 
Inoxidable y se encarga de pasar hume· 
dad al rodillo tomador. 
e) TOMADOR O PLUMA 
Rodillo que recibe la humedad del ro-
dillo de fuente y luego la transmite al dis· 
trlbuidor mediante un movimiento. 
d) DISTRIBUIDOR (f i¡ura 5 A-4) 
Este rodillo recibe la humedad o solu· 
cíón de fuente del R. Pluma y luego la 
distribuye a los rodillos de forma. 
e) RODILLOS DE FORMA O MOJADORES 
(Figura 5 A·S) 
Se encargan de humedecer directamente 
a la superficie de la plancha; general· 





To:nl llos Sujetadores 
Cuchilla 
Clavijas 
Escala de Puntos 
Rodillo del Tintero 
Rodillo Tomador o Pluma 
Rodillos Distribuidores o Mesa Distribul· 
dora. 
Rodillos de Forma o Entlntadores 
Esta Batería distribuye uniformemente la 
tinta en la Imagen de la plancha. 
a) TINTERO 
Distribuye o alimenta a la batería de Tin· 
ta grasosa. 
El tintero se sostiene En la mayorla de las 
máquinas por medio de unos tornillos que 
se encuentran en los extremos. Posee una 
cuchilla de metal f lexible y resistente; su 
parte inferior hace contacto con el rodi· 
llo del tintero para no dejar salir dema-
siada cantidad de tinta. 
El tintero tiene además una clavijas que 
van unidas a la cuchilla, de un modo que 
permite que la ajusten hacia el rodillo 
de tinte:o o la alejan, con el fin de gra-
duar uniformemente la salida de la tinta. 
En el momento en que el rodillo pluma 
hace contacto con et rodillo del tintero, 
este da un giro de acuerdo con et número 
de puntos que han sido marcados en una 
escala. 
b) RODIUO DEl TINTERO 
Es el primer rodillo de la baterla entinta· 
dora y se encuentra dentro del tintero; su 
función está descrita en el anterior pá-
rrafo. 
e) RODILLO TOMADOR O PLUMA 
Recibe el suministro de tinta del rodillo 
del tintero, para después entregarlo al 
rodillo distribuidor. 
Este rodillo tiene un movimiento oscilante 
que se cumple a cada una o dos vueltas 
de la máquina. La oscilación Intermitente 
es producida por una excéntrica que to-
ma el movimiento del cilindro porta plan-
chas o del mando de la baterla. 
d ) RODILLOS DISTRIBUIDORES 
Llamados también "Mesa distribuidora". 
Son de gran importancia en la baterla. Al· 
ternatlvamente metálicos, de pasta o cau-
cho, tiene diferentes diámetros y con 
movimiento de bancada o que facilitan la 
distribución regular de la tinta. 
e) RODILLOS DADORES 
Generalmente son cuatro rodillos, que se 
encargan de dar directamente tinta a la 
imagen de la plancha. 
Están revestidos de caucho más blando 
que el de los distribuidores. 
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Los rodillos de mayor diámetro están al· 
ternados con los de diámetro menor (El 
de mayor diámetro generalmente es el úl· 
t imo en entintar la plancha). 
SISTEMA DE ALIMENTACION 
CLASES 
Sistema Universal o Anterior 
Sistema de Escalerilla o Posterior 
Sistema de Bobina 
UNIVERSAL O ANTERIOR 
Es en el cual el papel o material a impri-
mir, es suministrado por medio de unas 
chupas en la parte anterior de este, es 
decir por la l>arte más próxima al sistema 
de registro. 
DE ESCALERILLA O POSTERIOR 
Aquí lo ejecutan las chupas por la parte 
posterior del papel o material a imprimir. 
BOBINA 
Este sistema es el empleado en las rota· 
tivas de los periódicos. Es aquel que su-
ministra papel a la máquina sin inter-
valos o sea que el papel viene envuelto 
en forma de rollo. 
Partes de un Sistema de Alimentación: 
Mesa de contención del material a im· 
primir. 
Gulas (laterales y Traseras) 
Palpador 
Sopladores (Laterales y Frontales) 
Aspiradores (Chupas separadoras y de 
transporte). 
Lengüetas 
MESA DE CONTENCION DEL MATERIAL 
A IMPRIMIR 
Es una base plana y bien nivelada, capaz 
de contener toda la cantidad de papel, de 
acuerdo a la capacidad que tiene ta má-
quina. 
GUIAS 
Son aquellas que tiene la función de sos-
tener los bordes de la pila el Material a 
imprimir en et momento en que los so-
pladores funcionan; hay gulas laterales, 
traseras y frontales. 
PALPADOR 
Cada vez que las chupas toman una hoja 
el palpador entra en contacto con la par-
te superior de la pila detectando asl la 
disminución del papel y por lo tanto la 
mesa de alimentación va subiendo. 
SOPLADORES 
Son conductos que por medio de orificios, 
expulsan aire orientados hacia los prime-
ros pliegos de la pila, con el fin de faci-
litar el paso de un solo pliego, en cada 
ejecución de las chupas. 
Existen sopladores frontales y laterales. 
ASPIRADORES O CHUPAS 
Son conductos de aspiración que funcio-
nan por medio de un clllndro de pistón 
o 'mbolo al que est6 unida la boca de 
aspiración provista de un anillo de ¡oma 
o ventosa y de dos tOmillos para la re-
gulación del movimiento vascul.1nte. 
Estas chupas por medio de la aspiración 
tienen la función de alDr cada pliego de 
la pila con el fin de transportlrlo a la 
mesa del registro. 
En las máquinas de impresión de gran-
des pliegos, es necesario que tengan la 
acción de varias chupas, unas que alzan 
el pliego y otras que lo transportan. Esto 
sucede en la mayoría de las miquinas 
cuando el sistema de Alimentación es 
posterior o de escalerilla. 
_ ... 
LENQUETAS 
Son de metal flexible que tienen la fun-
ción de que al separarse las pliegos por 
los sopladores, 'haya una Interferencia de 
estas lengüetas entre el primer pliego y 
el siguiente, con el fin de facilitar que 
las chupas alcen un solo pliego. 
SISTEMA DE REGISTRO (Marcador) 
La función del sistema de registro es la de 
lo¡rar que el pliego llegue siempre en 
el mismo sentido al grupo impresor; es 
decir, que es la parte de la máquina que 
garantiza la permanencia del cuadre que 







SISTEMA DE ARRASTRE: 
Es el que se realiza cuando el pliego lle-
ga por medio de poleas transportadoras 
que reciben movimiento por razonamien-
to de un rodillo colocado debajo de estas. 
SISTEMA DE IMPULSO: 
Es aqu_I que se realiza cuando et pliego 
cae a los topes por impulso de unas pin-
zas que lo transportan de la mesa de ali-
mentación. Este sistema de registro se 
ejecuta en una mesa o tablero en forma 
oblicua. 
SISTEMA DIRECTO: 
Se realiza cuando el pliego pasa directa-
mente do la mesa de alimentación al wu-
po Impresor; esto significa que al colo-
car el material a imprimir en la mesa de 
alimentación, se está regisbando de una 
vez el paso del papel al ¡rupo de 
impresión. 
PARTES DE UN SISTEMA DE REGISTRO 
Automátíco detector de Pliegos 
Bandas transportadoras 
Carretas impulsadoras 
Gulas de Re¡istro laterales 
Gulas de Registro frontal 
AUTOMATICO DETECTOR DE PLIEGOS 
Aparato eléctrico que detecta el paso de 
los pliegos, controlando la entrada de un 
solo pliego. 
BANDAS TRANSPORTADORAS 
Son cintas o poleas que al moverse per-
miten transporta los pliegos en la mesa de 
registro. 
CARRETAS IMPULSADORAS 
Estas van colocadas sobre las bandas 
transportadoras ayudando de esta forma 
al transporte del pllego. 
GUIAS DE REGISTRO LATERALES 
chocado en los topes. El pliego al ser 
empujado por una gula de registro, tam-
bién hace contacto en el lado opuesto 
con otra, con el fin de perfeccionar la 
entrada del pliego. 
GUIAS DE REGISTRO FRONTAL 
(Topes, Postes, Balancín) 
Es donde el pliego choca, con el fin de 
que este qued~ totalmente derecho para 
la buena entrada en el grupo impresor. 
Estas guías también hacen la conducción 
de los pliegos a las pinzas del cilindro 
impresor. 
SISTEMA DE SALJDA O RECEPCION 
Es ti encargado de recibir del clll11dro 
Impresor el pliego Impreso para lrlo co· 
locando en una nueva pila organlza-
damente. 
CLASES: 
Por pinzas sacapliegos 
Por carretas 
POR PINZAS SACAPLIEGOS 
Cuando la salida del pliego se hace por 
conducción de unas pinzas, que van ha· 
c1endo el recorrido hacia la mesa recep-
tora por medio de una cadena sin fin. 
POR CARRETAS 
Cuando la salida del pliego es hecha di· 
rectamtnte hacia la mesa de recepción 
por acción de unas carretas. 
Cuando.el pliego cae a la mesa de recep-
ción esta posee unas gulas. laterales y tra-
seras que van acomodando la pila de una 
manera ordenada. 
GRUPO MOTOR 
Grupo motor es la parte de la máquina 
que transmite el movimiento a todo el 
conjunto. 
El Ó'.gano principal es el motor elktrlco. 
Los demás órganos son: El volante, la po-
lea, el piñón de ataque. 
EL VOLANTE 
Tien~ la finalidad de mantener constante 
la velocidad de la máquina. El mayor nú-
mero de vueltas del volante respecto a 
los clllndros de la máquina, es le coefi· 
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ciente que hace suave y regular la mar-
cha de la misma. compensando los pun· 
tos muertos. en los que el esfuerzo reque-
rido por los diversos m;can1smos pueden 
influir en el regular funcionamiento del 
con1unto. 
LA PO.LEA 
En las máquinas modernas, la polea uni-
da al eJe motriz funciona como volante. 
Esto con la fínalidad de dar movimiento, 
al grupo de los engranajes y como con-
secuencia a toda la máquina. 
PIÑON DE ATAQUE 
l 1ene la función de transmitir el mov1· 
miento de los cilindros con la Intervención 
de un grupo de engranajes. 
EQUIPO ELECTRICO 
Instalación que produce y transmite fuer-
za eléctrica utilizada para la moviliza· 
ción de los motores y por ende de la 
máquina. No solo nos permite el movl· 
miento de la máquina sino que también 
el funcionamiento de los compresores. 
El equipo eléctrico en una máquina offset 
comprende: 
- El motor principal 
- Los motores del marcador y la salida 
- Los motores para el accionamiento de 
los compresores. 
- La caja de mandos, etc. 
LOS COMPRESORES 
Es el equipo motor que tiene la función 
de producir succión y expulsión de aire 
a suficientes presiones capaces de se-
parar y transportar los pliegos. 
En la producción de el aire se utiliza 
aceite en la bomba el cual debe ser ante 
todo de la calidad prescrita por la casa 
constructora. Generalmente es denso, re· 
sistenh al calor y la presión. 
El nivel del aceite debe permanecer en-
t e las llneas del máximo y mínimo; o sea 
que debe tenerse el cuidado de estar 
llenando periódicamente el depósito del 
aceite. 
También los compresores accionan al pul· 
verlzador del polvo antiretinte que se en-
cu .ntra en la mesa receptora de pliegos 
con el fin de evitar el repise. 
IDENTIFICACION DE CONTROLES 
Manija conec tar-
separar 1qua•at1c 










Cubet1 del agua 
mando 
la plancha 
C111ndro del Caucho 
Ajuste vertical 






l. Rodil 1 o de 1 tintero. 9. Rodi 11 o dador superior. 
2. Rodillo tomador o pluma. 1 o. Rod111 o distribuidor aquamatic 
3. Rodillo de d1stribuc10n. 11. Rodfl 1 o tomador aquamatic . 
4 . Rodfl lo de distribuciOn. 12. Rodi 11 o de fuente aquamatic. 
s. Rodil 1 o batidor. 13. Cilindro de la plancha. 
6. Rodillo de distribuciOn. 14. Cilindro del caucho. 
7. Rodillo batidor. 15. Cilindro de contrapresiOn. 
8. Rod111 o dador inferior . 16. Papel. 
1. Palanca de mando. 
Z. Cilindro de la plancha. 
3. Cilindro del caucho . 
4. llave pera ajuste vertical 
de la iHgen 
5. Contador . 
6. Palanca p•r• paso del papel 
7. Dese•brague •esa del alt•entador. 
8. Graduaci6n altura del papel. 
9. Soportes del papel. 
10. Mesa del al1•entedor. 
11. Corredera guia del papel. 
lZ. Manivela para sub1r·beJer mesa 
del a limentedor. 
13. Regulador del Vacfo. 
H. Regu.hdor del aire. 
15. Control entrada del papel . 
16. Regulacf6n de la velocidad. 
17. Mesa de salida . 
18. Volante. 
19 . Interruptores del •otor prin -
cipal y del co•presor. 
20. Control rod i llos de for•a. 
21 . Perilla rodillo del tintero . 
22. Palanca reguladora dtl flujo 
de tinta. 
23. Control del egua. 
24. Pestillo aislar-conectar humedad 
25. Cubeta del agua. 




Rodillo del tintero . 
~uente de tind o tintero. 
1o rnll los reguladores. 
4. 
5 . 
Cor•edr-a 9ufa del pa pel. 
Freno para sa l ida del papel. 
MÁQUINAS LITOGRÁFICAS DE IMPRIMIR 
A··TRAVÉS DEL TIEMPO 
1 MPRf.SION L>I RECTA PLANA ( lllCNI) PRENSA 
IMPRESION DIRECTA PLANA (1860) MAQUINA PLANA 
IMPRESIÓll.l INDIRECTA PLANORROTATIVA (187) ·11U) MÁQUI NA METALOGllAHC.A 
IMPRESIÓN DIRECTA ROTA1 IVA (1890J MAQUINA ROTATIVA LITOGRÁFICA 
IMPRESIÓN INDIRECTA ROTATIVA (1900) MAQUINA OFFSET 
MAQUINAS OFFSET DE 
PEQUEÑO Y MEDIANO FORMA TO 
OPERACIONES PREVIAS A LA IMPRESION 
Graduación del Alimentador 
L.t maQumas offset tienen un 1stema ali-
mentador combinado de ai re y vatio. Las 
primeras ho1as son levantadas Co separa· 
dasJ de la plla por los sopladores (A). 
La varilla (BJ tiene una Importante fun· 
c1on en la alimentación y se debe gra· 
duar según los diferentes ¡rama1es del 
papel. Para ello, s~ puede trasladar hacia 
atras o hacia adelante segun lo requiera 
el caso. 
La acción de la guía de muelle (C) es la 
de acercar el pliego superior a la aula 
de registro (0) y a la guia de la pila (E) 
para lograr un buen a1uste lateral. La gula 
de muelle y la guia de la pila pueden 
ser intercambiadas segun el lado de re-
¡1stro Que se requiera dar a la impresión. 
Loo; cuatro aspiradores (FJ loman el papel 
y lo conducen a las carretas transporta· 
doras (G), estas carretas lo envlan a los 
topes o guías frontales de registro. 
Tres niveladores de papel (H) tienen la 
función de evitar la toma doble de hoja 
Estos niveladores pueden ser intercam-
biados con los aspiradores para lograr una 
buena alimentación. Su normal posición 
para un papel de 81''2" X 11" es como lo 
muestra la fotografía. Gradúe luego la al· 
tura de la pila hasta Que el papel quede 




l Cierre los botones de control del aire 
(A) y el del vacío CCl a su ma111ma ca · 
pac1dad. 
2 Devuelva los botones tres medias vuel · 
tas. Este se¡uro que los aspiradores se 
encuentren en la posición de tomar el 
papel. 
3 Controle la acción de los sopladores. 
Prenda el compresor y gradue la can· 
ttdad de aire de tal forma que sean 
levantadas las primeras 5 hojas. 
4 Controle la 11cclón de los aspiradores. 
Prenda el compresor. Levante la leva 
(C), mueva manualmente la m<1quina y 
haga pasar una ho¡a del material, s1 
los asp1rador1ts (0) no torr.an correcta· 
fncnte el pliego, aumente el vacío por 
medio del botón (8). 
GR DUACION DE LA SALIDA 
Coloque el treno metahco CA> en el cen-
tro de la mesa de salida. 
2 Traslade la gula estacionaria (B) a la 
mi~ma escala en que se encuentra el 
papel en la mes~ del alimentador. 
3 Coloque un pliego de papel en la mesa 
de salida y ajuste el tope frontal (C), 
el borde del papel debe quedar coin-
cidiendo con el borde de atrás de la 
mesa de salida. a. 
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4 Mueva manualmente la maquina has-
ta que la guia empareJadora (0) esté 
en la pos1c1on cerrada, ¡radue dicha 
guia :.eguo el tamaño del papel 
5 La oosición del freno metal1co debe 
coincidir con la abertura que llene el 
tope frontal, lo cual asegura una me-
JOr caida del pliego en la pila de sa-
lida. 
6. Prenda el compresor y levante la leva 
del paso del papel, mueva manual-
mente la máquina y pase un pltego 
hasta hacerlo llegar a las carretas im-
pulsadoras de sa11da (E). Apague el 
compresor y baje la leva. 
7 Las carretas son desplazables y se de· 
ben colocar sobre los bordes del papel, 
~iempre y cuando no queden sobre el 
area de unagen. 
En caso de que las carretas siempre 
caigan sobre zonas de imagen se pue-
de hacer lo siguiente: 
a) Limpiar las carretas periódicamente 
b) Colocar unas bandas de tela de al-
godón (F) humedecidas con un po. 
quito de limpiador, sobre las carre-
tas. 
CAMBIO Y COLOCACION DE LA MANTILLA 
1 AfloJe las cuatro tuercas (O) en las dos 
barras del cilindro del caucho. Afloje 
los cuatro tomillos tensores CE). Saque 
el caucho. 
2. Ajuste los dos tomillos tensores de 
la entrada de tal manera que la barra 
quede ~ .. ale1ada del borde del ci-
lindro (F). 
3 Coloque el nuevo caucho haciendo 
coincidir los huecos con las uñas de 
la barra.:-mueva manualmente la má-
quina hasta colocar el lado opuesto del 
caucho en su lugar correspondiente de 
la otra barra. 
4. Apriete los tornillos tensores de ésta 
última barra. Después alternadamente, 
tense el caucho con los cuatro tor-
nillos de las dos barras, apriete las 
tuercas. 
5 Pase unos 200 pliegos. Afloje las tuer-
cas y acabe de tensar el caucho con 
los cuatro tornillos. Asegure las tuer-
cas. 
Se debe tensar uniformemente los tor-
nillos de ias dos barras para evitar 
una deformación de la imagen en la 
impresión y un desgaste prematuro de 
la plancha. 
COLOCACION DE LA PLANCHA 
Sistema pinbar. (Planchas con perforacio-
nes o pestañas). 
1 Coloque la plancha por el lado de pin-
za en las uñas que tiene la barra su· 
jetadora (Al. 
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2 Sostenga la plancha o Master con la 
mano derecha y mueva el volante con 
la mano izquierda hasta que la cha-
pa (8) quede a l" de distancia de la 
fuente. Sea cuidadoso y evite que la 
plancha haga contacto con los rodillos 
entintadores. 
3. Sostenga la plancha con la mano iz-
quierda y con la mano derecha coloque 
la barra sujetadora haciendo coincidir 
las uñas con los huecos que tiene la 
plancha. 
4 Asegure la barra sujetadora con la leva 
de seguro (C). 
5. Los dos tomillos (O) son usados para 
tensar las planchas metálicas y para 
asegurarlas cuando la posición de re-
gistro lo requiere. 
PUNCHAS SIN PESTAÑAS 
1. Las planchas sin pestanas pueden 
montarse las mismas barras sujetado-
ras para lo cual se presiona la leva 
(E) dejándola en posición abierta. 
2. Introduzca la plancha sin pesta~a en 
la abertura hasta los topes (F). 
3. Cierre la abertura presionando la pa-
lanca (G), evitando la formación de 
arrugas. 
4. Si la plancha no tiene perforaciones 
al f ina l, es necesario hacerlas con las 
puntas afiladas que t iene la barra su-
jetadora. 
S. Asegure la barra sujetadora con la leva 
(C). 
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PREPARACION DE ENTINTADO 
1. Mueva el rodillo oscilador aquamatic 
(AJ de su soPorte (B) y póngalo en po-
sición de entintado. 
Esté seguro que el agujero del rodillo 
(C) esté puesto encima del espigo con-
ductor (0) y que el extremo opuesto 
del eje esté en medio de las guías. 
2. Mueva el oscilador de tinta (E) hacia 
la unidad aquamatic (F). 
3. Mueva la palanca (G) hacia la PoSrción 
de operación. 
4. Mueva la palanca de mando (H) a la 
posición NEUTRAL. 
5. Gire las perillas de los rodillos dado-
res a la posición ON ( 1). 
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ENTINTADO 
1. Utilice una espátula, coja una peque-
ña cantidad de tinta del tarro, tenien-
do cuidado de dejar liso el nivel de 
la tinta. 
2. Distribuya la tinta en el tintero (A), 
mueva con el volante la máquina has· 
ta que el rodillo tomador (B) haga 
contacto con el rodillo del tintero. 
3. Mueva los tomillos CCJ hacia la de· 
recha ha: ta QU! qu!de cerrado el pa-
sq de tinta. Devuelva todos los tor-
nillos media vuelta y asf se obtendrá 
igual flujo de tinta. 
4. Mueva la palanca (0) a la posición 
N9 4. 
5. Coloque la palanca del control aqua-
matic a la posición 45. 
6 Mueva la palanca (F) hacia la fuente 
de agua permitiendo asl qu! et ro-
dillo tomador haga contacto con el 
rodillo oscilador. 
1 Prenda la máquina. 
8. Déjela girar hasta que todos los ro-
dillos incluyendo los del aquamatic, 
tengan una fina pellcula de tinta. 
9. Devuelva la palanca reguladora del 
tintero a la posición N9 l . 
10 Devu! lva la palanca reguladora del 
aquamatic a la posición 20 y devuelva 
ta palanca (F) a su posición Inicial. 
11 Apague la mAquina. 
LA HUMECTACION 
1. Prepare el agua de fuente 11\adiendo 
al agua corriente un poco de solución 
concentrada (generalmente una onza 
de solución concentrada para un galón 
de agua). Uene el recipiente y ase¡ú-
rese que la tapa quede bien apretada 
y coloque el recipiente tal como lo In-
dica la figura. 
2. Tan pronto como la solución de fuente 
deje de salir del bote, el sistema de 
la t inta y el agua queda hsto para 
una impresión normal. 
En algunos casos los rodillos entinta-
dores pierden su afinidad con I~ t inta; 
en tales circunstancias se dice que 
los rodillos están "sensibilizados", pa-
ra arreglar dicha anomalla basta lim-





REVELADOR O 11 (Tonos Continuos) 
Agua 1000 Cml 
Metal o Elón 5 gr. 
H1droquinona 6 gr. 
Sulfito de Sodio 75 gr. 
Carbonato de Potasio 75 gr. 
Bromuro de Potasio 3 gr. 




Sulfito de Sodio 
REVELADOR DE LINEA 
Parte A· 
Agua 
Sulfito de Sodio 
Borax 
H1droquinona 










Agua 100 cml 
Parafo·maldeh1do 60 gr. 
Metab1sulf ito de Potasio 20 gr. 
Ftnosafranín 40 gr. 
Para trabajar mezclar parte A y B 1:1 
FIJADOR 
Agua 1000 cml 
Hiposulfito de Sodio 200 gr. 
Metab1sulf1to de Potasio 50 gr 
Por parte de Metablsulfito puede usarse 











Femc1anuro de Potasio 
Parte e, 
Agua 





Para trabajar se mezclan partes A y B 
1:1 y se agrega 5 a 10 partes de Agua 
según grado de actividad se requiera. 
PLANCHAS 








Dene obtenerse una solución a 149 Baume. 







SENSIBILIZADOR PARA CINC O 
ALUMINIO 
Fórmula 1 
Agua 1000 cml 
Goma Arltb1ga 150 gr. 
Bicromato de Amonio 40 gr. 
Amoniaco en gotas hasta que la solución 
esté amarilla, aproximadamente 10 cmJ 
Fórmula 2 
Agua 
Albumina de Huevo 






Alcohol al 95"A 
Goma Laca 
Acetato de Anilina 
Aceite de Ricino 
Víoleta de Metilo 














colocado con un sensibilízador a los co-
01ferencia + 20 X 2 = 40 
REVELADOR 
Cloruro de calcio (40%) 
Acido Láctico 
TINTA DE RETOQUE 
Tinta de impresión 












REFORZADOR PARA PELICULAS 
Agua 
Bicloruro de mercur10 
Acido clorhldrico o sal 





Cloruro de cobre 
Bromuro de Potasio 
P1rte B 








Para trabajar mezclar A y B l:l; después 
de un revelado de 3 minutos pase la pe-
llcula al baño de Inversión a plena luz; 
cuando la Inversión ya esta terminada, se 
lava la pellcula con agua, y se revela 
otra vez hasta obtener un ennegrecimien-
to total. 
Eate Manual fue elaborado en las Instalaciones del 
"Equipo Móvil" del Centro de Artea Gr6flcas 
40 

